




Finish Roll Forming Gears by the Rack Die System 

















項目 1 2 3 4 許容値 目標値
単一ピッチ誤差 5 7 I 10 14 12 7 
累積ピッチ誤差 19 28 39 55 25 15 
歯 形 誤差 4 6 9 I 13 9 6 
歯ミゾのブレ 14 19 28 39 20 10 
素材の外周フレ 6 9 I 13 18 9 5 





























































































(1 ) 歯形曲線上の圧力角を αとすれば，基準圧力
角αoに対するその部分の歯形曲線に垂直な方向の歯形誤
差の値んは近似的に(7)となる。








0.8m， r，=ro+0.8m， cosa1=COSα。/(1-l.6/z)， 
COSα，=cos ao/( 1 + l.6z)より α1=15'33'，α，=31'10'
となる。これより，歯形誤差の最大値f_fmax.は (8)と
なる。
















3 " 2 検討
3・2・1 前加工の精度

















































ればラ理論的にはそれぞれ7.7;4.9; 4.5; 5.0μ となる。




りj eE二 4μより全体の最大許容偏心量 eR はほほ12μ と
なる。
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18 20 22 
転造前 (μm)
歯ミゾのブレ(転造代による変化)

























































































































































1 ) 歯形誤差の値は， ドリブン側では転造代の量に
応じて明らかに増加の傾向にある。 0.18mrnでは急増し，
ぱらつき巾も大きくなる。歯形誤差のためには，転造代



















































































































































16.05'・ 16.06O. 0.2 0.4 ~v.vv 0.10 0.13 0.18 
逃げミゾの深さ(阻) 転造代価皿)






制 16.051 -t!4 
fitま V
16.03' ^ ^ ^ ^. 16.03L一o 0.2 0.4 ~v.vv 0.10 0.13 0.18 
逃げミゾの深さ(皿) 転造代(阻)





































































(2 ) 仙波正荘:歯車，第2巻， 375，臼刊工業新聞
社，東京， 1961. 
